Poliester/Viskon
Karisimi Kumaslarin
Boyanmasi1*
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Bozkurt Mensucat Genel Miidiir Yrd. ISTANBUL

Sentetik karigumlari denince cok genis kapsamli bir ko-
nu ¢tkmaktadir. Sentetik elyaflarin karigimlarinin bo-
yanmalar: da cok karmasik ve genis bir konudur. Ko-
nuyu kisaltmak amaciyla poliester/viskon karigimi ku-
maslarin boyanmast incelenmistir. Bu karisimdan ya-
pilan kumaglarin kullanimi hem Tiirkiye’de hem de
diinyada artarak devam etmektedir. Dayaniklilig, iiti
tutma 6zellikleri ile de kullanim alani her gegen giin ar-
tacagi tahmin edilmektedir. Bu konunun incelenmesi
kisaca su béliimlerden olugsmaktadir: Boyama Metodla-
r1, Boya Secimi ve Kullanilan Yardimct Kimyasal Mad-
deler ve Suyun Onemi

DYEING OF POLYESTER/VISCOSE RAYON
STAPLE BLEND FABRICS

The subject of synthetic blends is quite wide. Dyeing of
synthetic fibre blends is also quite complex and wide. In
order to shorten the subject, dyeing of polyester/ visco-
se fabrics has been examined. The use of fabrics made
from this blend is increasingly continuing both in Tur-
key and in the world. This will continue due to particu-
larly durability and ironing properties of the blend.
Examination of this subject consists of dyeing met-
hods, dyestuff selection and the importance of chemical
additives and water.

1. GIRIS

Tekstil lifleri denince (tekstilin tarifinde gegen lifler) ak-
limiza {i¢ ana grupta inceledigimiz lifler gelmektedir.

Bunlar:

*Tabii lifler (hayvansal ve bitkisel),

*Suni lifler (viskon, asetat vh.),

*Sentetik lifler (poliester, poliamid, poliakrilik, poli-
etilen vh.)

Gerek kullanim ¢zellikleri gerekse ekonomik neden-
lerle bu alyaflar saf olarak veya birbirleri ile cesitli
oranlarda gesitli metotlarla karigtirilarak kullanima su-
nulmaktadir. Karigtirma iglemini fazla detaylandirma-
dan kisaca hatirlatirsak;

1-Iplik halinde iken karigim.

* 1-3 Mayis 1991’de MMO Bursa Subesi’nce Bursa’da diizenlenen
Tekstil Terbiyesinde Son Gelismeler Semineri’nde sunulmustur.
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*Harmanda karigim yapilabilir.
*Cerde kangim yapilabilir,
*Biikiimde karigim yapilabilir.

2-Dokuma veya 6rme yaparken yapilan kargimlar.
Bu da karigim halinde veya saf halde egrilmig ipliklerin
cesitli oranlarda 6rillmiig yiizeylere girmesi ile yapilan
karigimlardir.

Karngimlar nigin yapihirlar?

*Ekonomik Sebepler: Tabii elyaflardan yapilan
iiriinlerin yiitksek olan maliyetlerini diigiirmek igin da-
ha ucuz olan uygun elyaflar (daha ziyade sentetik) be-
lirli oranlarda karigtirihir. Bu gekilde daha ucuz mali-
yetli iiriin elde edilir.

*Kullanim Amaclarina Uygun sebepler: Bu
amacla yapilan karigimlarda bir ¢ok 6zellik birarada ve-
ya tek tek gézoniine alinir.

Bunlar:

-Dayanikhilik

-Burugmazlik

-Yikama

-Parlaklik

-Diizgiinliik
ve bunun benzeri bir¢ok 6zellik sayilabilir.

2. BILINEN ONEML]I SENTETIK KARISIMLARI

Sentetik elyafla, poliester, poliamid, poliakrilik, poli-
etilen gibi polimer iriinleridir. bu elyaflarin bilinen
baglica karigimlari -kendi i¢inde yapilan karigimlar go-
zard1 edersek- poliester/yiin, poliester/pamuk, polies-
ter/viskon, poliamid/yiin, poliamid/viskon, poliakri-
lat/yiin, poliakrilat/pamuk, poliakrilat/viskon, polieti-
len karigimlarda fazla kullanilmamaktadir.

Burada degisik amagclarla az miktarda kullanilan ka-
rigimlar yine gozard: edilmigtir.

En fazla kullanilan sentetik karigimi poliester elyafi
ile yapilmaktadir, Oyle ki poliester elyafinin kullanimi
her gecen giin yayginlagmakta ve Tablo 1’de artig
trendleri acik¢a goriilmektedir.

Bu yazida iilkemizde ¢ok yaygin olarak kullanilir-
ken, diinya pazarlarinda kullanimi ve tiiketimi hizla
artmakta olan poliester-viskon karigimlarini inceleme-
ye ¢alhisacagiz. bu karigimlarin nasil ve kag ¢esit yapildi-
ginin tizerinde fazla durmadan asil konumuz olan boya-
malarindan sézedecegim. Ancak boyamalarinin saghk-
11 olabilmesi i¢in boyamay1 yapan elemanin malzemesi-
ni iyl tamimas1 gereginden hareket ederek kullanilan
baglica poliester elyaf cinslerine kisaca deginmem gere-
kiyor. poliester elyafimin birgok cinsleri vardir. Ancak
burada boyama i¢in 6nemli olan 6zellikleri ¢ok kisa ve
madde madde siralayacagiz.

Elyaf kalinh$ ve uzunlugu

*Kontinil iplik olarak adlandirlan filament iplik
-Ipligin kalinhg (denye veye dtex)
-Kesitte filament sayisi
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Tablo 1. Tiirkiye’de iiretilen viskoz kargimi kumaglarin teorik analizi

UNITE 1980 1985 1986 1987 1988 1989 1990 1991
Viskoz Lif (VL) ithal t/ly 2.500 9.889 [ 15.069 | 16.170 [21.022 [26.669 | 26.291 | 27.500
VL Uretimi (Stimerbank) t/ly 1.836 0 2475 | 1313 | 1.185 977 1.151 2.000
VL ihrag tly 0 39 24 58 51 0 0 0
VL Stok seviyesi t/y 250 750 | 3.000 | 2.500 | 1.500 | 2.500| 2.000| 2.000
VL ig tiiketim tly 4.086 9.350 | 15.270 | 17.925 |23.156 |26.646 | 27.942 | 29.500
Pamuk Egirme Sisteminde Kullamlan VL % 85 80 70 70 70 70 70 70
Pamuk Egirme Sisteminde Kullanilan VF tfy 3.473 7.480 | 10.689 | 12.548 |16.209 | 18.652 | 19.559 | 20.650
Kangtirmada Ortalama Verim % 95 95 95 95 95 95 95 95
Egirilmis_ipliklerde Viskoz Miktan t/y 3.299 | 7.106 [ 10.155 [11.920 [15.399 |17.720| 18.581 | 19.618
PV ipligi net (ihrag/liretim) % 5 10 20 20 20 15 7 10
Bélgesel dokumada ipliklerdeki viskoz t/y 3.134 | 6.395 | 8.124 | 9.536 [12.319 |15.062 | 17.281 | 17.656
Dokumada ortalama verim % 97 97 97 97 97 97 97 97
Dokuma Kumaglarda Viskoz Miktari t/y 3.040 | 6.204 | 7.880 [ 9.250 [11.949 |14.610| 16.762 | 17.126
Toplam PV Kumaglarda Viskoz % 90 80 70 70 65 63 60 60
%100 V Kumaglarda Viskoz % 10 20 30 30 35 37 40 40
Toplam PV Kumaglarda Viskoz tly 2736 | 4.963 | 5.516 | 6.475 | 7.767 | 9.204| 10.057 | 10.276
%100 V Kumaglarda Viskoz tly 304 1.241 2364 | 2.775| 4.182 | 5.406 6.705 6.850
PV Kumaglarda Ortalama Viskoz % 40 40 40 40 40 40 40 40
Toplam Dokunmus PV Kumas tly 6.841 |12.407 | 13.790 | 16.188 |19.418 [23.010 | 25.143 | 25.689
ithal PV Kumas (Grey) t/y 0 18 90 550 350 954 | 2.861| 3.000
Toplam Bitmis PV Kumag t/y 6.841 |12.425 | 13.880 | 16.738 |19.768 [23.965| 28.005 | 28.689
Toplam PV Kumag (Ort.350 g/m) km/y | 19.546 |35.500 | 39.657 |47.822 |56.479 |68.470| 80.013 | 81.969
Toplam %100 V Kumag (Ort.200 g/m) km/y 1.520 6.204 | 11.820 | 13.875 {20.911 |27.028 | 33.525 | 34.252
Genel Toplam (PV+%100V) km/y 21.066 |41.704 | 51.477 |61.697 |77.391 |95.498 |113.538 |116.221
-Tekstiirizasyon dan pamugu boyayan her boyarmadde ile boyanmakta-
-Biikiim dir. Bu durum gozoniine alinarak boyama metotlar: de-
*Kesik elyaflarda gisik bicimlerde simiflandirilabilir. Ancak ben burada
-Elyaf kalinhign (denye veya dtex) boyama sekilleri ve boyama metotlar olmak iizere iki
-Elyaf uzunlugu (mm) ana gruba ayirip incelememi siirdiirmeye ¢aligacagim.
-Tenasite (Normal-orta-yiiksek) Boyama Sekilleri
*Goriiniim 1-Polimer halinde boyama
-Parlakh (Mat-yar1 mat-parlak) 2-Elyaf halinde boyama

Boyamay yapan teknik elemanin bilmesi gereken di-
ger onemli ozellikler ise;

*Karigim orani

*Karigimin iplikten mi yoksa 6rgiiden mi yapildigi?

*Iplik biikiimleri

*Dokuma veya 6rme cinsi (krep, gabardin, ¢ift iplik)

*Hagil kullanilmis ise cinsi nedir?
3. BASLICA BOYAMA METODLARI

Poliester elyafin boyarmaddesi dispers boyalardir.
Viskon elyafinin boyarmaddesi ise reaktifler, direkt bo-
yalar, kiikiirtler, kiip (indantren) boyalar, Leuco kiip
(indigosol, antrasal), naftollerdir. Burada goriildiigii gi-
bi poliester elyafin1 boyamak i¢in sadece 1 cins boyar-
medde kullanirken viskon elyafi seliiloz esasl oldugun-
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3-Iplik halinde boyama

4-Kumag halinde boyama

Burada goriilen 4 degisik gekilde boyama imkanim
tek tek inceleme yerine kumag halinde iken boyamasi-
n1 hangi metotlarla yapildigini inceleyecegiz. Buna da
kumag boyama adini verecegiz.
3.1. Kumag Boyama Metotlar

Boyamay1yapacak elemanin boyamayapacagi kuma-
st tanimasi gerektigini ve hangi 6zelliklere dikkat etme-
si gerektigini daha once kisaca ifade etmigtim. Elimiz-
deki ham kumasgin ézelliklerine gore bilinen baglica bo-
yama metodlar1 sunlardir:

1-Thermosol Metot (poliester boliimii i¢in)

*Fular-thermosol-yikama
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*fular-thermosol-fular buharlama-yikama
*fular-thermosol-soguk bekletme-y1tkama
*fular-thermosol-jig

2-HT (High temperature)

*Poliester ve viskonun beraber boyanmasi
-Tek banyo
-Cift banyo

-HT +soguk bekletme

-HT +fular-buharlama-yikama

-HT +fular-jig

Bu metotlar goriildiigii gibi adlarini da sentetik kis-
minin boyanmasindan almaktadir. Sentetik karigimla-
rinin yapihig: elyaf yapis: gibi ozelliklerin bilinmesi ile
secilen boya metodu degisecegine gére bir¢ok karigim
ozelliklerine gére ayr1 ayri inceleme yerine iilkemizde
en fazla kullanilan kesik elyaftan, harmanda karngtirila-
rak 67/33 (65/35) oranindaki PE/Viskon dokunmusg
kumaglarin boyanmasini alip inceleyecegiz. Bu tek ba-
gina bir konu olmay1p bir prosesler zinciridir. Biraz da-
ha basitlegtirmek ¢in 3 ana boliime ayiralim.

1-Boyamaya hazirlik

2-Boyama

3-Bitim (finisaj)

Boyamaya Hazirlik: Prensip olarak dokuma tez-
gahlarindan kesilmig c¢esitli uzunluktaki kumaglarin
boyanacak (siparig) rengin 6zelligine gore belirli mik-
tardaki kumagin diizgiin bir gekilde birbirine eklenme-
si veya kisa adi ile parti hazirlanmas ile baglar. Se¢ilen
boyama metoduna gore gesitli operasyonlardan gegirile-
rek boyamaya kadar getirilmesi iglemlerinin tamami-
dir.

Bilinen baglica operasyonlara gore Tablo 2’deki pro-
sesler takip edilebilir.

Tablo 2.
PROSESLER

OPERASYONLAR

1 2 3 4 5 6
Parti Hazirlama + + + + + +
Firca Makas + +
Yakma (Gaze) + + +
Hagil-Yag Sékme + + +
Bekletme + B 4
Yikama + + + + + +
Kurutma + + + + + +
On Fikse + |+ |+ |+ + +

Partihazirlama: Boyanacak renge gore belirli met-
rajlarda veya agirhkta kumagin secilerek ve uca dikil-
mesi ile saglanir.

Fir¢ca Makas: Ham kumag {izerindeki toz, hav iplik
kalintilarimin uzaklagtiriimasi veya uzun elyaf ve iplik
uclarimin diizgiin sekilde kesilmesi iglemidir.

Yakma: Diizgiin bir alevle havlarin (elyaf uglari-

166

nin) PE elyafinin ergime noktasinin iistiinde yakilip
kullamim sirasinda boncuklanmayi (pilling) 6nlemek
ve diizgan bir yiizey elde etmek i¢in yapilan operasyon-
dur. Cok kontrollu yapilmahdir. Elyaf ug¢larinin ergi-
meden dolay1 boncuk tegekkiil ettirmemesi gerekir. Ak-
si halde ergimig uglar daha fazla boya alacak ve kuma-
sin tutumu da sert olacaktir.

Tek yiiz, iki yiiz, hafif, derin gibi tabirlerle gegitli
yakmalar yapilabilir. Her boyamaci kendi standardim
kendisi koyar. Makinasina ve kumas cinsine (dokuma
konstriiksiyonu), kumagagrhigina, sikligina gore degig-
kenlik gosterir.

Hasil ve Yag Sokme: Poliester-viskon ¢ozgiileri-
nin hagillanmasinda polivinilalkol, poliakrilat, nisasta
ve tiirevleri, CMC, CMS gibi kimyasallar tek baglarina
veya cesitli oranlarda karigtinlarak kullanihirlar. Bun-
lara ilave olarak yumusaticilar (yag emisyonlari), vaks-
lar, kaydiricilar (parafin, gliserin vs) kullanilir.

Hagil maddelerinin bilinmesi halinde sokiilmeleri
problem degildir. Ancak ilave yumusatici ve kaydirici-
lar ¢ok 6nemlidir. Bazilari enzimler igin zararhdir. Ba-
zilar PE elyafinin afinitesinin yliksek oldugu madde-
lerdir. Dokumadan gelen yaglar1 da gozoniine alacak
olursak bu yag sinifi maddelerinde kumag yiizeyinden
uzaklagtirilmasi gerekecektir. Ciinkit boyamada diiz-
giin boya almay: ve hashklar etkileyen maddelerdir.
Bu yabanci maddelerin kumasg yiizeyinden uzaklagtiril-
mas i¢in yapilan operasyona hagil sokme veya yag sok-
me denilmektedir.

Bekletme: Hagil ve/veya yag soktiirmek i¢in kulla-
nilanyardimei maddelerin reaksiyon siiresini tamamla-
mak i¢in ayrilan zamandir. Déndiiriilerek rolik (dok)
halinde yapilmasi tavsiye edilir.

Yikama: Acik en ve diigiik tansiyonlu yikama maki-
nalarinda hagil maddelerini yaglar kumasg yiizeyinden
uzaklagtirmak icin uygulanan bir operasyondur. Bag-
langicta ik tagmali su ile daha sonra 90-95°C’tan anyo-
nik, anyonik-noniyonik deterjanlarla 3 dakika kadar
daha sonra da durulama ana prensibinde yapilmalidir.
Bu yikamada kumag kirilmamalidir.

Kurutma: Kumag yiizeyindeki 1s1 90°C’yi ge¢cmeye-
cek gekilde sicak hava sirkiilasyonlu makinalarda %5-6
rutubete kadar 1slakhiin diigiiriilmesi operasyonudur.

Elyaf Fiksesi: Kurutulmug kumagin gergef maki-
nalarinda 180-200° arasinda 20-30 sec. arasinda tutul-
masi ile saglanir. Gergin tutulmasi 6nemlidir. Caligma
(boyuna) avans yiizdesi kadar enden acilmasi daha diiz-
giin fiske saglar. ' '

-Boyama sirasinda kirigma ve kirilamalir 6nler.

-Boyama sirasinda agiri en diigsmelerini 6nler.

-Boyama sirasinda diizgiin boya alimini saglar.
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2.1.1. Thermosol Metod ile Boyama

Bunapad-thermosol (emdirme-kurutma-isisal sabit-
legtirme) metodu demek daha dogru olur. PE kismi dis-
pers boyalarla boyanirken uygulanan bu metodda boya
cozeltisi diizgiin stkmali (kontrollu) bir fularda kuma-
sa emdirilir. Buna empregne denilebilir.

Ornelk: Boya recetesi

x g/t se¢ilmig uygun dispers boya

20-30 g/1t migrasyon 6nleyici

1-2 g/1t dispersiyon saglayici

1-2 g/lt asetik asit

0.5-2 g/1t 1slatici (segilmis)

Kurutma: Empregne edilmig kumagin kurutulmasi-
dir. 110°C’ta yapilmasi idealdir. kurutma sirasinda bo-
ya go¢iiniin 6nlenmesi i¢in infrared tipi 6n kurutucu-
lar kullanarak %50-65 arasi olan 1slakligin %30-40’1ara
diigiiriilmesi idealdir.

Termofikse: Kurutulmug boyali kumasin yiizeyin-
de esit olarak dagilmig boyarmadde molekiilleri PE el-
yafinin i¢ine girmemis yiizeyinde sivama haldedir.

200-230°C’da 20-60 s birakilmakla PE elyafinin ¢atla-
masi saglanir, Bu catlaklara giren boyarmaddeler ¢at-
laklarin tekrarkapanmasiile hapsolurlar. Hapsolan bo-
yarmadde molekiilleri artik digariya ¢itkamazlar. Elya-
fin diginda veya aralarda kalan boyarmadde molekiille-
ri ytkamalarla atilirlar.

Poliester elyafinin boyanmasindan sonra viskon kis-
minin boyanmasi igin degisik metotlarin oldugunu ve
bunlarin da boyarmaddelerin cinsine gore degistigini
daha once soylemigtik. Secilen boya ¢ok 6nemlidir. Bo-
ya se¢imi konusu daha sonra ele alinacagindan burada
boya cinsine gore boyama metotlarindan kisaca bahse-
decegiz.

2.1.2. Reaktif Boyalarla Boyama

Viskon kisminin reaktif boyalarla boyanmasindan
once thermosol metotla boyanan PE kisminin siirtiin-
me hashigini giiglendirmek maksadiyla bilhassa koyu
renklerde indirgen (rediiktif) ytkama garttir.

Bunun igin;

4 g/1t hidrosiilfit,

8-10 ml/1t kostik 38° Bé gerekir.

60-65°C’da agik yikama makinalarinda 3-5 dakika
jigger-haspel-owerflow-jet gibi makinalarda 10-20 daki-
ka yikanir. Notralize edilerek ¢ikartilip kurutulur.

Kullanilan Metodlar

1-Agik ve orta renkler i¢in PE ve viskon kisminin bo-
yanmasi beraberce yapilabilir.

Empregne-kurutma-termofikse-ytkama (pad-dry-t-
hermosol-wash)

Ornek recete:

x g/1t dispers boya

x g/t reaktif boya
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0.5-2 g/lt1s1tic

15-30 g/1t migrasyon onleyici

1-2 g/1t dispersiyon saglayici

10-20 g/1t sodyumbikarbonat

0-50 g/1t iire

2-Acik, orta ve koyu renkler icin

a-Pad-batch (emprenye-sarip bekletme)

Boyanacak kumaga boya ve yardimcilarin ayri ayr
hazirlanip diizgiin stkmali bir emprenge teknesinde
birlegtirilip kumasa emdirilir, stkilir, sarmalilir. Boya-
nin cinsine gore dondiiriilerek bekletilir. Reaktif yika-
ma yapilir.

Dikkat edilecek hususlar;

*Emprenge teknesinde 1s1nin 25°C’1 gegmemesi.

*Sarimda bag-son tansiyon farki olmamasi ve kenar
kenar tizerine gelmesi

*Bekletme sirasinda déndiirme ve ortamdan etkilen-
memesi igin polietilen (hava gegirmez) folye ile kapatil-
masl.

b-pad-steam (empregne buharlama): Bu metodun
uygulaniginda;

*Fular-kurutma-kimyasal fular-buharlama: Reaktif

boya fularlanir, kurutulur. Alkaliler kimyasal fular-

da verilir. 100-102° doymus buharda 30-60 s kalir ve
kontinii olarak reaktif boya yitkamasi yapilir.

*All-in metodu: Boya ve alkali ayr ayri hazirlanip

kullanilacag: zaman karigtirihir veya dozaj pompast

ile ayr1 ayr1 pompalanarak empregne teknesine veri-

lir. Diizgiin sitkma ile sikilir. 100-102°C’da 30-60 s

buharlanip hemen reaktif boya yikamasi yapilir.
Ornek recete:

1- xg/ltboya
50-100 g/1t tire
10-50 g/1t tuz

0.5-2 g/t 1slatic1
2- 10-15 g/It hafif soda

2-10 g/1t kostik 38°Bé
Bu iki regete ayr1 ayr hazirlanip sonradan birlegtirilir.
Verilen degerler toplam banyo igindir.

*fular-buhar (pad-steam) ¢ift banyo metodu:lk fu-

larda, boya ikinci fularda kalevi verilerek All-in me-

todundaki yol takip edilir.

Burada stkmalar ¢ok 6nemlidir.
c-fular-jigger (pad-jig):Boya diizgiin bir fularda em-

pregne edilir. Jiggere alinip boyanin cinsine gére

tuz ve kalevisi verilip belirli 1sida muamele edilip y1-
kanarak c¢tkarilir,

d-Jigger:Haspel, ower flow, jet gibi kumas ve banyo ha-
reketine bagh olarak yapilan boyamalardir. Boya da-
ha 6nce verilir. Tuz miimkiinse 3 defa 1/3 nispetin-
de soda (alkali) agir agir istenilen sicaklikta verile-
rek boyanir ve yikanir.
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2.1.3. Indantren Boyalarla Boyama
Bu boya ile boya yapmadan 6nce rediiktiv ytkamaya
genellikle ihtiya¢ duyulmaz.
a- Tek banyo
*Fular-kurutma-termosol-jigger
*Fular-kurutma-termosol-fular-buhar
b- ki banyo
*Fular-kurutma-fular-buhar
*Fular-kurutma-jigger
*Fular-fular-buhar
*Fular-jigger
*Jigger
2.1.4. Direkt Boyalarla Boyama
a- fular-buhar
b-Jigger (¢ektirme), (haspel, ower flow, jet vs)
2.1.5. Kiikiirt Boyalarla Boyama
a- fular-buhar
b-Jigger (¢cektirme)
2.1.6. Naftol Boyalarla Boyama
Bugiin fazla kullanilmamaktadir.
2.1.7. HT Boyama
Poliester kisminin 120-130°C’ta 30-60 dakika arasin-
da bany1 hareketli veya hem kumag hem banyo harikit-
le makinalarda boyanmasidir.
Onemli Ozellikleri:
1-Banyo miktan ile kumag agirhg arasindaki oran
(¢Ozelti orani)
2-Banyo hareketlilerde banyo sirkiilasyon hizi (hi-
rim zamanda sirkiilasyon)
3-Banyo ve kumag hareketli makinalarda kumag tur
sayis1 (kumag hizi)
4-80-130°C arasindaki 1s1 yilikselme ve 130-80°C ara-
sindaki 1s1 diigme katsayisi
5- boyanin molekiil biiyiikligi
6- Kullanilan dispersiyon maddesinin ve kopiik kesi-
cinin 6zelligi (iyon durumu uyusmasi)
7- Haspel ¢evresi ve diize ¢ap1
PE elyaf kuism bu gekilde boyandiktan sonra viskon
kismi daha 6nce gordiigiimiiz metodlardan birisi ile bo-
yanabilir.
Bu iki metodun (HT ve Termosol boyamanin) 6nem-
li farklihklar Tablo 3’te verilmigtir.

Tablo 3. HT ve Termosol boyamanin énemli farkliliklar:

HT Termosol

Boya verimi 80-95 70-80
Enerji Sarfiyat1 Az Cok
Su sarfiyati Cok Az
Tutum (tuge) Yumugak Sert
Birim zamanda iiretim Az Cok
Iscilik Az Cok

2. kalite orami Az Cok
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3. BOYARMADDE SECiMi

Hen igletme kendi makina parkina gére boyama me-
totlarini kendisi secer. Segilmig boyama metoduna uy-
gun boyay: da bilerek segmek durumundadir. Sentetik-
lerden poliester elyafini inceledigimize gore boya segi-
mi de bu elyafa uygun olan dispers boyalardan yapaca-
giz.

Dispers boyalar kimyasal yapilar: bakimindan:

1- Antrakinon grubu,

2- Azoik grubu,

olmak iizere iki ana gruba ayrihirlar. Bir de bunlarin
karigimi olan boyalar vardir.

Bunlardan bagka molekiil biiyiikliiklerine gore;

1-Biiyiik molekiillii (D sinifi)

2-Orta ve biiyiik arasi molekiillii (C sinifi)

3-Orta ve kiigiik aras1 molekiillii (B sinifi)
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olarak ayrilabilirler.

1ve 2 yani D ve C sinifi boyalar biiyiik molekiillii ol-
dugundan termosol boya metodlarina daha uygun oldu-
gu halde (siibliimasyon hasliklar daha iyidir.) 3ve 4 ya-
ni B ve A simifi boyalar HT boyama metoduna daha uy-
gundur. Siibliimasyon hasliklarn kétiidiir. Fakat kiigiik
molekiillii olmalarinin diizgiin boyama yapilmasinda
onemli katkisi vardir.

Bunun diginda boyalar fiziksel formlarina gore de s1-
niflandirihirlar,

1-Likit (s1v1) formda olanlar.

2-Pasta formda olarlar.

3-Pulver (toz) formda olanlar.

4-Grains (partikiil) formda olanlar.

Yukarida bahsedilen;

1-Kimyasal yapilari,

2-Molekiil yapilari.

3-Fiziksel formlar,
boya se¢iminde dikkat edilmesi gereken 6nemli 6zellik-
lerdir. Colour Index No.’lan olupta degisik karakter
gosteren ve farklh fiyatlarda olan boyalarin ana nedeni
3 ozelliginin de aydi olmamasindan kaynaklanmakta-
dar.
4. KULLANILAN YARDIMCI MADDELER VE
SUYUN BOYAMA UZERINDEKI ETKILER{

Kullanilan kimyevi maddeler boyama yapan teknik
personel tarafindan ¢ok iyi bilinmelidir. Ciinkii baz:
kimyasal maddelerin;

a-Dispersiyonu bozdugu,

b-Boya verimini diigiirdiigii,

c-Renk degigimi yaptign
bilinmelidir. Kimyasal maddeleri satin alirken sadece
kuru madde oranina bakarak konsantrasyon karar
vermek veya ticari isim saplantilar ile ugragmak zama-
n1 gegmisgtir.

4.1. Su

Boyahanelerin en 6nemli sorunu, bazen olaya mik-
tar olarak bakariz. Oysa 6nemli olan suyun biinyesin-
de bulunan anyon ve katyonlardir. Bunlarin mevsimle-
re gore degigmemesi veya az degigmesidir. Bildigimiz
sudur, boyarmaddelerin ana kimyasal yapilar1 aym ol-
dugu halde bu ana yapiya baglanan renk veren gruplar
(kromofor) ¢ok onemlidir. Bu gruplar daha ziyade me-
tal iyonlan ihtiva eder.

Su sertligi denince aklimiza daha ziyade peryodik
cetvelin 2. grup elementlerinin su igindeki miktarlar
akla gelir. Sertlik gidermekle de bu elementleri sudan
ayirmaya ¢alsiriz. Cl, F, P, Fe, Co, Cu vb gibi iyonlan
nereye gidiyor. Bunlar hangi boyalarin renklerini ve
hasliklarini ne kadar etkiliyor. Bunlarin iizerinde fazla
durdugumuz kanaatinde degilim.

Bu sebeple boyahane kurulan yerdeki suyun stabil
yapiya sahip olmasi en 6nemli faktérdiir. Degigkenlik-
ler ne zaman ne bela getirir bilinmez.
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